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© Installation et procede pour la fabrication d'un moule plastique a multiples empreintes, pour la 
reproduction de plaques d'impression tailie-douce. 



0 L'installaton comprend un dispositif porte-etec- 
trode portant une Electrode a plaque (7), un disposi- 
til pocte-pJaque portant une plaque originate (19) 
comDonant un dessin grave, et des coulisseaux- 
cadras pcxtant une plaque plastique thermoformable 
(4). djsooses entre et deplagable relativement a la 
p aqje originate (19) et ladite electrode (7). La pla- 
qjo ongmalo (19) forme une deuxieme electrode, les 
deux Electrodes etant connectees a un appareil a 



haute frequence. La premiere electrode a plaque (7) 
a un contour (7a) qui correspond a une enveloppe 
du dessin de la plaque orlginale (19) et done de 
I'empreinte a produire. Le bord de la premiere elec- 
trode est entoure par une bordure isolante d'epais- 
seur egale a celle de ladite premiere electrode. Par 
ces mesures, lors du moulage par compression avec 
chauffage par haute frequence, ce n'est pratique- 
ment que la zone d'empreinte qui est chauffee. 
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La pre*sente invention concerne une installation 
pour la fabrication d'un moule sous la forme d'une 
plaque plastique thermoformable a multiples em- 
preintes, de preference pour la reproduction des 
plaques depression taille-douce, a partir d'une 
plaque originale en metal comportant un dessin 
grave ou en relief, au moyen de moulage par 
pression sous chauffage par haute frequence de 
ladite plaque plastique, comprenant un bati muni 
d'un dispositif porte-electrode pour supporter une 
electrode a plaque connectee a un appareil & hau- 
te frequence, et un dispositif porte-plaque pour 
supporter la plaque originale k distance de, et 
opposee a, ladite electrode, au moins un 
coulisseau-cadre pour supporter la plaque plasti- 
que, dispose entre et deplacable relativement a la 
plaque originale et ladite electrode selon deux di- 
rections horizontals perpendiculaires, et des 
moyens pour changer la distance entre lesdits dis- 
positifs porte-electrode et porte-plaque. 

II est connu pour la fabrication de plaques 
depression taille-douce pour I'impression a la 
feuille, de partir d'une plaque metallique originale 
sur laquelle a ete gravee avec mtnutie l'image a 
reproduire composee de lignes et zones gravees 
de profondeurs differentes. Etant donne que la 
plaque taille-douce disposed sur le cylindre porte- 
plaque comporte plusieurs empreintes identiques, 
notamment pour I'impression des billets de ban- 
que, disposees en rangees perpendiculaires, I'em- 
preinte doit etre multiplied et transferee sur la 
plaque taille-douce qui est en general en nickel. 
Une installation pour effectuer cette multiplication 
sur une plaque plastique thermoformable selon le 
preambule de la revendication 1 et comme decrit 
dans Tintroduction a deja ete* proposee dans la 
publication EP-A 335 830. 

Dans le cas ou il s'agit d'un moule positif a 
multiples empreintes, pour obtenir la plaque de- 
pression taille-douce, on connait le procede suivant 

On applique sur la plaque positive une couche 
d'argent et on depose sur la surface argentee par 
Electrolyse une couche de cuivre. En retirant la 
plaque plastique positive, on obtient une plaque 
negative en cuivre appelee egalement matrice fe- 
melle ou matrice inferieure qui comporte les em- 
preintes entaillees. La surface de cette plaque ne- 
gative entre les empreintes doit §tre usinee afin 
d'assurer qu'elle est completement lisse et conti- 
nue. A partir de cette plaque negative en cuivre. on 
reprodult une plaque positive en nickel et ensuite 
une plaque negative en nickel qui est la plaque 
depression taille-douce proprement dite qui sera 
montee sur le cylindre porte-plaque. Cette plaque 
doit egalement subir un traitement de finition afin, 
d'une part, assurer que la surface entre les em- 
preintes est lisse et continue et, d'autre part, que le 



dos de la plaque en contact avec le cylindre porte- 
plaque est Egalement parfaitement lisse et continu. 
Afin d'augmenter la resistance a Tusure de la pla- 
que taille-douce, on applique une couche de chro- 
5 me. 

Le but de la presente invention est d'ameliorer 
Installation pour la fabrication d'un moule ayant la 
forme d'une plaque plastique a multiples emprein- 
tes de telle maniere que ces empreintes soient 

10 d'une qualite parfaite, sans risque de deformation 
de la planeite de la surface de la plaque plastique 
alentour de I'empreinte. Le moule sous la forme 
d'une plaque a multiples empreintes peut etre un 
moule positif ou un moule negatif et sert, de prefe- 
rs rence, comme base pour la fabrication d'une pla- 
que depression taille-douce ayant un nombre de- 
termine d'empreintes identiques. 

L'installation selon I 'invention est caracterisee 
par la clause caracterisante de la revendication 1 . 

20 Les avantages de cette installation sont les 

suivants: grace a une electrode a plaque dont le 
contour correspond a I'enveloppe du dessin et 
grace a la bordure isolante entourant cette electro- 
de, I'utilisation d'un chauffage par haute frequence 

25 assure non seulement un chauffage plus rapide et 
plus uniforme. mais a pour effet que le chauffage 
est mieux localise a la zone de I'empreinte a 
produire. En effet, lors du chauffage de la plaque 
plastique, il s'est revele essentiel que. dans la 

30 mesure du possible, ce soit seulement cette zone 
de I'empreinte a produire qui est chauffee et non 
les regions adjacentes, pour eviter que ces dernie- 
res se determent lors de I'operation de moulage. 
La plaque plastique en dehors des zones d'em- 

35 preintes devrait rester absolument plane pour que 
cette plaque plastique a multiples empreintes puis- 
se servir, sans traitement ulterieur de la surface, a 
la reproduction des plaques taille-douce, comme 
mentionne dans Tintroduction. 

40 Si Ton chauffe la plaque plastique par des 

moyens convehtionnels, par exemple electrique- 
ment ou par circulation d'un fluide chaud, il est 
pratiquement impossible d'eviter que cette zone 
adjacente ne soit aussi chauffee; c'est pourquoi, 

45 avec les installations avec chauffage conventionnel, 
pour eviter un tel echauffement de la zone adjacen- 
te, il faut bien limiter la temperature de chauffage 
final, ce qui oblige par la suite de travailler avec 
une pression plus forte lors du moulage. Par 

so contre, avec l'installation selon I'invention, etant 
donne que la region chauffee est HmitEe a la zone 
voulue, on peut travailler avec des temperatures 
plus elevens, ce qui permet de reduire la pression 
lors du moulage. Alors que, selon les installations 

55 avec chauffage conventionnel, on travaille avec une 
temperature d'environ 150° a 170 - C et une pres- 
sion de 100 & 200 kg/cm 2 , avec l'installation selon 
Tinvention on peut chauffer la plaque jusqu'a une 
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temperature d'environ 200* C et appliquer une 
pression de 20 kg/cm 2 environ. 

De preference, au moins Tun des dispositifs 
porte-plaque et porte-electrode comprend des 
moyens de chauffage et de refroidissement, prefe- 
rablement par circulation d'un liquide, pour un pre- 
chauffage des electrodes avant leur mise en 
contact avec la plaque plastique et pour le refroi- 
dissement apres le moulage. En outre, il est avan- 
tageux que la premiere electrode a contour soit 
portee par un support isolant et qu'elle soit recou- 
verte, avec sa bordure, par une couche mince 
isolante d'un mat^riau rigide, preferablemerit du 
mica. 

Des formes d'execution pr6ferees de (installa- 
tion sont definies par les revendications dependan- 
tes. 

^invention concerne egalement un procede de 
mise en action de ('installation selon I'invention 
defini par la revendication 9. Une variante preferee 
est decrite dans la revendication 1 0. 

Deux formes d'execution de Installation seront 
decrites a I'aide du dessin annexe. 

La figure 1 est une vue en perspective d'une 
premiere forme d'execution de Tinstailation pour la 
mise en oeuvre du procede. 

La figure 2 est une vue laterale partielle et 
agrandie de ['installation. 

La figure 3 est une vue laterale et agrandie 
d'une variante de T installation. 

La figure 4 est une vue en plan d'une plaque 
originate sur laquelle on a illustre schematiquement 
le dessin et la ligne de contour, ou I'enveloppe, qui 
entoure la zone du dessin, cette ligne de contour 
est bien entendu fictive et n'a 6te representee que 
pour les besoins de la description. 

La figure 5 represente I'electrode a plaque 
ayant un contour correspondant h celui du dessin. 

La figure 6 est une vue de la meme electrode, 
mais placee sur un support isolant et entouree 
d'une bordure isolante. 

La figure 7 est une vue en coupe selon VII-VII 
de la figure 6. 

La figure 8 represente une deuxfeme forme 
d'execution de I'installation montrant seulement les 
elements essentiels pour I'invention. 

La figure 9 est une vue sch£matique selon la 
direction des fl&ches IX-IX de la figure 8. 

La figure 10 est une vue en coupe du disposltif 
porte-6lectrode des figures 8 et 9, selon X-X de la 
figure 9, h une Schelle agrandie. 

La figure 1 1 est une vue analogue h la figure 6, 
avec les differences que la forme de I'electrode ne 
correspond pas exactement au contour du dessin, 
mais a I'enveloppe plus grossiere de celui-ci et 
que la bordure couvre tout le support isolant et 
forme une seule piece avec celui-ci. 

La figure 12 est une vue en coupe selon XII-XII 



de la figure 11. 

Pour plus de clarfe, on d^crira d'abord les 
installations de mise en oeuvre du procede et par 
la suite le proced£. 
s ^installation selon la figure 1 comprend un bati 

1 servant de base au reste de I'installation. Un 
premier coulisseau-cadre 2 deplagable dans une 
direction horizontale F2 est monte sur le bati 1 . Un 
second coulisseau-cadre 3 est monte a Tinterieur 

10 du coulisseau-cadre 2, deplagable a I'interieur de 
celui-ci dans une direction F3. A I'interieur du se- 
cond coulisseau-cadre 3, est placee une plaque 
plastique 4 qui est fixee par des pinces 3a et 
constituera le moule a multiples empreintes. Quel- 

75 ques empreintes 23 sont indiquees sur la figure 1 . 

Au milieu de la region dans laquelle se deplace 
le premier coulisseau-cadre 2, et au-dessous du 
plan de coulissement, est dispose le disposltif 
porte-electrode. Comme montre figure 2, ce dispo- 

20 sitif comprend une selle d'appui 5 solidaire du bati 
1 , sur laquelle est disposee une plaque isolante 6 
supportant un disposltif de chauffage et de refroi- 
dissement 8 forme par une cage plate metallique, 
dans laquelle peut circuler un liquide, et qui est 

25 munie a cet effet de deux conduits 8a et 8b pour 
I'entree et la sortie du liquide chaud ou froid, selon 
les besoins. Sur ce dispositif de chauffage et de 
refroidissement 8 repose une plaque isolante 26 
sur laquelle est dispose un support isolant 25 por- 

30 tant une premiere electrode a plaque 7. L'arrange- 
ment et la configuration de cette electrode 7 seront 
decrits plus en detail, sur la base des figures 4 a 7. 

A la verticale de I'electrode 7, se trouve un 
dispositif porte-plaque pour la fixation de la plaque 

35 originate 19 qui, dans I'exemple considere, com- 
porte un dessin grave. Cette plaque originale 19 
est utilisee comme une deuxieme electrode. Ledit 
dispositif porte-plaque est installe au moyen d'un 
chassis 10 qui, dans I'exemple illustre figure 1, 

40 comprend quatre jambes obliques et une plaque 
superieure 9. Un verih a double effet 11 est fixe 
sur cette plaque 9 et la tige 12 du piston dudit 
v6rin traverse la plaque 9 et porte, a son extremite 
inferieure, le dispositif porte-plaque. Ce dernier est 

45 constitue par une plaque support 13 munie de 
deux tiges de guidage 14, 15 s'etendant parallele- 
ment h la tige 12 du verin 11 et traversant la 
plaque superieure 9. Par quatre tiges filefees 16 
munies d'6crous 17 pour le r^glage de niveau, est 

50 suspendu le porte-plaque proprement dit portant la 
plaque originale 19. Ce porte-plaque constitue k la 
fois un dispositif de chauffage et de refroidisse- 
ment 18 form6 par une cage plate metallique mu- 
nie des deux conduits 18a et 18b servant a I'entree 

55 et h la sortie du liquide chaud ou froid, selon les 
besoins. 

Au-dessous du dispositif 18 est disposee une 
chambre 20 dans laquelle on peut cr6er un vide 
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relatif. Cette chambre 20 est formee cTun soufflet 
dont Textr^mite superieure est solidaire du disposi- 
tif 18 et Pextr6mit£ interieure est en contact etroit 
avec la plaque plastique 4. 

Enftn, sur une console 21 est dispose un appa- 
reil a haute frequence 22 ainsi que differentes 
commandes permettant, par exemple, le deplace- 
ment des coulisseaux-cadres 2 et 3 et la comman- 
de du verln 11. Dans Texemple illustre sur les 
figures 1 et 2, Telectrode 7 est reliee h la borne 
sous tension de cet appareil a haute frequence 22 
tandis que la plaque originale 19 est mise a la 
terre, c'est-a-dire se trouve en contact avec le 
dispostif 8 en metal et les autres elements du bati 
metallique 1. 

La figure 4 montre la plaque originale 19 avec 
un dessin grave 19b qui s'etend dans une zone 
irreguliere marquee par une ligne de contour for- 
mant une enveloppe 19a de cette zone gravee. 
Bien entendu, cette ligne de contour n'existe pas 
en reality, elle est indiquee sur la figure 4 pour 
bien iliustrer la limite du dessin. 

La figure 5 montre Telectrode 7 decoupee telle 
que son contrxir 7a correspond a Tenveloppe 19a. 
Cette electrode 7. qui est de preference une tole 
do ciavrc de 0.5 mm d'epaisseur environ, est fixee, 
scion les figures 6 et 7, par exemple par collage, 
sur un s jpport isolant 25 de 1.5 a 2.0 mm d'epais- 
seur environ, et est entouree par une bordure iso- 
lante 24 collee sur le support isolant 25 et dont 
Tarete intenoure a la forme du contour de Telectro- 
de 7 et epcuse done le bord de celle-ci. La bordu- 
re 24 a la mene dpaisseur que celle de Telectrode 
7. lours surfaces sont done dans un meme plan 
(figure 7>. 

Le support isolant 25 et la bordure 24 sont en 
materiau eloctriquernent et thermiquement isolant. 
de preference en silicone renforce par des fibres 
do verre. decoupes dans une bande elastique. 
Dans Texemple considere. la bordure 24 est une 
piece separeo du support isolant 25 et n'entoure 
que la region adjacente a Telectrode 7. sans cou- 
vnr toute la surface du support isolant 25 dont les 
dimensions correspondent approximativement a la 
plaque originale 19 ou sont legerement plus gran- 
des. La largeur minimum de la bordure 24 devrait 
etre de 5mm environ pour assurer a la fois un bon 
appui pour la plaque plastique 4 autour de Tem- 
preinte lors du moulage et une bonne isolation 
electrique et thermique, pour que le chauffage soit 
concentre pratiquement sur la zone definie par le 
contour 7a de Telectrode 7. Sous ces conditions, 
on evite toute deformation de la surface de la 
plaque plastique alentour de Tempreinte et garantit 
une parfaite planeite en dehors des empreintes, 
planeite qui est essentielle pour la fabrication ulte- 
rieure des plaques d'impression taille-douce. 

Etant donne que le support isolant 25 est sou- 



pie et relativement mince, on a prevu, selon la 
figure 2, encore une plaque isolante 26 en materiau 
rigide, par exemple de la bakeiite, de 4 It 5 mm 
d'epaisseur, qui est done placee entre le dispositif 
5 8 et le support isolant 25 pour eviter (a dissipation 
de Tenergie haute frequence et pour donner un 
bon appui. 

La connexion de Telectrode 7 a Tappareil a 
haute frequence 22, non representee sur les des- 

10 sins, peut se faire a travers le support isolant 25. 

Selon la variante de la figure 3, une mince 
plaque isolante rigide 27, de preference en mica, 
ayant une £paisseur d'environ 0,7 a 1,0 mm, est 
placee sur ladite electrode et sa bordure 24. Par 

75 cet arrangement, on assure une empreinte parfaite, 
et evite que le joint entre le bord de Telectrode 7 et 
sa bordure puisse deranger la qualite de Temprein- 
te. 

Les figures 8 a 10 montrent une deuxieme 

20 forme d'execution de Tinstallation dans laquelle 
e'est la plaque originale 19 qui est reliee par une 
bande de culvre 28 a la sortie sous tension de 
Tappareil a haute frequence 22. Sur le chassis 10 
est installe par Tintermediaire de plaques 9, 9a, le 

25 verin 11 et a Textremite de la tige 12 du piston de 
celui-ci est suspendue la plaque support 13 munie 
des tiges de guidage 14, 15 (figure 9). A cette 
plaque support 13 est fixee. par Tintermediaire 
d'une plaque 6' isolante electriquement et thermi- 

30 quement. le porte-plaque forme par le dispositif 18 
de chauffage et de refroidissement muni des 
conduits 18a. 18b. La fixation de la plaque originale 
19 est realisee par Tintermediaire d'un cadre de 
maintien 18c en contact metallique avec le disposi- 

35 tif 18 de telle manure que Tensemble dispositif 18 
et plaque originale 19 forment dans ce cas Telec- 
trode a haut potentiel, la bande de cuivre 28 etant 
fixee a ce cadre 18c. ^installation selon les figures 
8 et 9 travaille sans chambre a vide. 

40 En ce qui concerne le pprte electrode, il com- 

prend de nouveau un dispositif de chauffage et de 
refroidissement 8, forme par une cage plate munie 
de deux conduits 8a, 8b pour la circulation du 
liquide chaud ou froid et qui est posee sans au^ 

45 cune isolation sur la selle d'appui 5 par Tinterme- 
diaire d'un support a trois points. 

La figure 10 montre Tarrangement exact de ce 
porte Electrode. Dans ce cas. il est prevu une 
plaque metallique 29 supportant la plaque isolante 

so 26 sur laquelle est dispose le support isolant 25 
portant Telectrode T entouree de la bordure isolan- 
te 24 qui forme une seule pifece avec ledit support 
25. Tout Tensemble est preassemble au moyen de 
vis 30 qui traversent ces elements et dont Textre- 

55 mite inferieure debouche dans un !ogement.29a de 
la plaque metallique 29 et se visse dans un ecrou 
30a. La tete des vis 30 est nbyee dans des trous 
coniques 7b formes dans Telectrode T de sorte 
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que ces vis 30 affleurent la surface de Pelectrode. 
II est egalement prevu une plaque de mica 27 au 
dessus de Pelectrode 7 et de sa bordure 24. La 
plaque metallique 29 presente des bords inclines 
qui lui permettent d'etre fix£e au disposltif 8 avec 
Pensemble des autres elements, au moyen de ca- 
les 31 presentant egalement des faces inclinees et 
qui pincent lesdits bords inclines de la plaque 
metallique 29. Par cet arrangement Pelectrode 7' 
est mis© a la terre par Pintermediaire des vis 30, 
du dispositif 8 et du bati. 

La piece isolante formant le support 25 et la 
bordure 24 est de preference une plaque souple en 
silicone, d'une epaisseur de 2 a 3 mm, sur la 
surface de laquelle un evidement de la forme du 
contour de TSIectrode 7 a et£ creuse. La profon- 
deur de cet evidement correspond a Pepaisseur de 
Pelectrode, a savoir environ 0,5 mm. Pour cette 
raison, la bordure 24 couvre tout le support isolant 
25 (figure 12). 

Comme le montre la figure 11, le contour 7a 
de Pelectrode 7 n'epouse pas exactement dans ce 
cas les details du contour du dessin grave, comme 
illustr£ sur la figure 4 et represents en traits pointil- 
les, mais correspond a une enveloppe 19a 1 plus 
grossifere. 

Bien entendu ces installations ne sont que des 
exemples de realisation et on peut prSvoir au lieu 
que ce soit seulement la plaque plastique 4 qui se 
deplace dans les deux directions F2, F3, que ce 
sont la plaque originate 19 et tout le dispositif 
porte-plaque avec le v6rin 11 et Pelectrode 7, 7 
qui peuvent, soit se deplacer dans une direction 
horizontal F2 ou F3, et dans ce cas la plaque 
plastique 4 est deplacable dans Pautre direction F3 
ou F2, soit se deplacer dans les deux directions, et 
alors la plaque plastique 4 est fixe. Aussi, les 
dispositifs 8, 18 de chauffage et de refroidissement 
peuvent etre d'un autre type. 

Le procede sera decrit a Paide de rinstallation 
selon les figures 8 & 12. 

On prepare une plaque originate en metal 19 
portant des lignes gravees de profondeurs differen- 
tes constituant le dessin h reproduire, et on la fixe 
au porte-plaque constituS par le dispositif de chauf- 
fage et de refroidissement 18 par Pintermediaire de 
la plaque isolante 6*. 

On prepare une tdle de culvre formant [Elec- 
trode 7 decoupee selon Penveloppe 19a* du des- 
sin et on la fixe dans la creusure du support isolant 
25 de telle sorte qu'elle soit entourSe par la bordu- 
re 24 (figure 11). 

On prepare une plaque plastique 4 en materiau 
thermoformable par moulage et compression, par 
exemple en COBEX P.V.C., ayant pratiquement les 
memes dimensions que la plaque taille-douce desi- 
re. On dispose cette plaque plastique 4 dans le 
coulisseau-cadre 3 et on la maintient par des pin- 



ces 3a reglables permettant de la maintenir tendue 
uniformement dans le coulisseau-cadre 3 (figure 1 ). 
A Paide des deux coulisseaux-cadres 2 et 3, on 
amene la plaque plastique 4 dans une premiere 

5 position ajustee qui correspond & la position de la 
premiere empreinte 23 (figure 1). Dans cette posi- 
tion, la zone & deformer par moulage se trouve 
entre I'electrode 7 et la plaque originale 19 qui se 
trouve verticalement au-dessus de Pelectrode 7. 

w L'eiectrode 7 ainsi que la plaque originale 19 

qui forme elle-meme une electrode sont, dans la 
position levee de la plaque originale 19, prechauf- 
fees par circulation d'eau chaude a travers les 
deux dispositifs 8, 18 jusqu'a ce que ces electro- 

75 des atteignent une temperature comprise entre 40 
et 50 C, notamment 45* C, ce qui dure generale- 
ment environ 2 minutes. Ce prechauffage permet 
une meilleure qualite de Pempreinte car on evite 
les problemes de dilatations differencides des ele- 

20 ments en contact, dilatations qui pourraient porter 
prejudice a Pempreinte. 

Une fois la temperature de prechauffage attein- 
te, on descend la plaque originale 19, au moyen du 
verin 11, jusqu'a ce qu'elle se trouve en contact 

25 avec la plaque plastique 4 et, en appliquant une 
legere pression de Pordre de 5kg/cm 2 f on applique 
le champ a haute frequence a travers les deux 
electrodes jusqu'a ce que la plaque plastique 4 
atteigne une temperature d'environ 200 'C. A cette 

30 fin, on utilise par exemple une frequence de 27 
MHz qui est appliquee pendant 1 5 a 20 secondes. 
Les essais realises ont permis de constater que les 
electrodes, le support isolant 25 et la bordure iso- 
lante 24 atteignent une temperature de 40 a 50* C 

35 seulement. La temperature de 200° C de la plaque 
plastique 4 est plus haute que celle utilisee avec 
les precedes connus jusqu'ici et permet d'appli- 
quer ensuite une pression reduite, ce qui evite la 
deformation alentour de la zone d'empreinte pro- 

40 prement dite. 

Une fois cette temperature obtenue, on exerce 
par Pintermediaire du verin 1 1 la pression de mou- 
lage pour obtenir Pempreinte, par exemple de Por- 
dre de 20 ^ 25 kg/cm 2 , soit 5 a 10 fois moins que 

45 pour les procedes connus, on interrompt Palimenta- 
tion des electrodes et, en maintenant cette pres- 
sion de moulage, on fait refroidir la plaque originale 
19, Pelectrode 7' ainsi que la plaque plastique 4, 
par circulation d'eau froide dans les dispositifs 8, 

so 18. Quand la plaque originale 19 a atteint la tempe- 
rature ambiante, c'est-a-dire environ 20° C, ce qui 
dure a peu pres 2 a 2,5 minutes, on relache la 
pression et on ecarte la plaque originale 19 de la 
plaque plastique 4 en soulevant le dispositif porte- 

55 plaque. Les operations pour produire une seule 
empreinte durent done environ 5 minutes. 

Ensuite on deplace la plaque plastique 4 dans 
une deuxieme position ajustee, le deplacement 
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etant effectue soit dans la direction F2, soit dans la 
direction F3, et on recommence les m§mes opera- 
tions que prdcedemment pour obtenir la deuxifcme 
empreinte et ainsi de suite jusqu'a ce que Ton ait 
applique sur la plaque 4 autant d'empreintes, en 
lignes et en colonnes, que desire. 

On obtient ainsi un moule sous la forme d'une 
plaque a multiples empreintes 23 (figure 1). Etant 
donne que I'on est parti d'une plaque originate 
gravee, le moule que Ton obtient par le procede 
est un moule plastique positif. Neanmoins, on ob- 
tiendrait un moule plastique negatif en suivant le 
meme procede, si Ton partait d'une plaque origina- 
le positive qui, elle-meme, aurait ete reproduce k 
partir d'une plaque primitive gravee. 

Par ailleurs. le cas echeant, ii est possible de 
renoncer a un prechauffage^ 

Si Ton utilise ^installation selon les figures 1 a 
3 pour la mise en oeuvre du procede, apr&s la 
phase de prechauffage. on descend le dispositif 
porte-plaque jusqu'a ce que I'extremite inferieure 
du soufflet de la chambre 20 vienne en contact 
avec la plaque plastique 4 et on cree dans cette 
chambre, a Paide d'un dispositif non represents, un 
vide d'environ 80 %. Le moulage sous vide pourrait 
avoir, dans certaines conditions, des avantages, 
mais n'est pas necessaire. Bien sur, apres refroi- 
dissement et avant de monter la plaque originale 
19, on relie la chambre 20 a I'atmosphere exterieu- 
re. 

Au lieu que ce soit le dipositif porte-plaque qui 
descende pour appliquer une compression sur la 
plaque plastique 4, on peut prevoir que le porte- 
plaque est fixe et que c'est I'electrode 7 avec son 
support qui montent pour appliquer la pression. 

Revendications 

1. Installation pour la fabrication d'un moule sous 
la forme d'une plaque plastique thermoforma- 
ble a multiples empreintes. de preference pour 
la reproduction des plaques depression taille- 
douce. a partir d'une plaque originale (19) en 
metal comportant un dessin (19b) grave ou en 
relief, au moyen de moulage par pression sous 
chauffage par haute frequence de ladite plaque 
plastique (4), comprenant un bati (1) muni d'un 
dispositif porte-electrode (6,8; 8,26) pour sup- 
porter une electrode k plaque (7) connects a 
un appareil k haute frequence (22), et un dis- 
positif porte-plaque (13 a 18) pour supporter la 
plaque originale (19) a distance de, et opposee 
h, ladite Electrode (7), au moins un coulisseau- 
cadre (3) pour supporter la plaque plastique 
(4), dispose entre et d£p1a$able relativement & 
la plaque originale (19) et ladite Electrode (7) 
selon deux directions horizontales perpendi- 
culaires (F2 et F3), et des moyens (11. 12) 



pour changer la distance entre lesdits disposi- 
tifs ported lectrode et porte-plaque, caracteri- 
see par le fait que ladite plaque originale (19) 
forme une deuxidme electrode a plaque 

5 connectee audit appareil a haute frequence 

(22), que ladite premiere electrode a plaque (7, 
7') a un contour (7a) qui correspond a une 
enveloppe (19a, 19a') du dessin (19b) de la 
plaque originale (19) et done de I'empreinte a 

io produire, et que le bord de ladite premiere 

electrode (7, 7') est entoure par une bordure 

(24) isolante avec I'arete interne adaptee audit 
contour et d'epaisseur egale a celle de ladite 
premiere electrode. 

75 

2. Installation selon la revendication 1, caracteri- 
see par le fait que ladite premiere electrode a 
plaque (7,7') est portee par un support isolant 

(25) . 

20 

3. Installation selon les revendications 1 et 2, 
caracterisee par le fait que ledit support isolant 
(25) et ladite bordure isolante (24) sont une 
seule piece en plastique formee de preference 

25 d'un materiau elastique. sur la surface de la- 

quelle un evidement de la forme dudit contour 
a ete creuse. 

4. Installation selon Tune des revendications 1 a 
30 3, caracterisee par le fait que la premiere 

electrode (7,7') et sa bordure (24) sont recou- 
vertes par une couche mince isolante d'un 
materiau rigide (27), preferablement du mica. 

35 5. Installation selon I'une des revendications 1 a 

4, caracterisee par le fait qu'au moins I'un des 
dispositifs porte-plaque et porte-electrode 
comprend des moyens (8, 8a, 8b; 18, 18a, 18b 
) de chauffage et de refroidissement, prefera- 

40 blement par circulation d'un liquide. 

6. Installation selon I'une des revendications 1 a 

5, caracterisee par le fait que le dispositif 
porte-plaque comprend des moyens (18, 18a, 

45 18b) de chauffage et de refroidissement for- 

mes par une cage metallique plate qui se 
trouve en contact avec la plaque originale (19) 
et qui forme avec celle-ci la deuxieme Electro- 
de & plaque, que ledit dispositif porte-electrode 

so comprend une selle d'appui (5) sur laquelle 

sont disposes des moyens (8, 8a, 8b) de 
chauffage et de refroidissement formes d'une 
cage plate, supportant la premiere electrode 
(7, 7'), et que le dispositif porte-plaque (13 a 

55 18) est muni de moyens, de preference d'un 

verin (11) & double effet. pour etre dgplace 
verticalement et appliquer une compression 
sur la plaque plastique (4). 
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7. Installation selon la revendication 6, caractEri- 
sEe par le fait que c'est Tensemble forme par 
ladite plaque originate (19) et ladite cage (18) 
qui est relie par un conducteur (28) a la sortie 
sous tension de I'appareil a haute frequence s 
(22), et que ladite cage (18) est montEe d'une 
maniere isolante au moyen d'une plaque iso- 
lante (6*), tandis que ladite premiere electrode 

(7, 7 1 ) est reliee a la terre. 

70 

8. Installation selon Tune des revendications 2 a 
7, caractErisEe par le fait que le support isolant 
(25) portant ladite premiere electrode (7, T) et 
sa bordure (24) est pose sur une plaque iso- 
lante (26) fixee ellememe sur une plaque me- 75 
tallique (29), le tout etant preassemble par des 

vis & tete fraisee (30) traversant tous les Ele- 
ments mentionnes et affleurant la surface de la 
premiere electrode, tous ces elements etant 
fixes par des moyens de fixation sur une base 20 
du dispositif porte-electrode, notamment une 
cage d'un dispositif (18) de chauffage et de 
refroisisement. 

9. Procede de mise en action de Installation 25 
selon la revendication 1 caracterise par les pas 
suivants: 

a) on prepare une plaque plastique en ma- 
teriau thermoformable presentant essentiel- 
lement les dimensions du moule desire; 30 

b) on prepare une premiere electrode a 
plaque dont le contour correspond a I'enve- 
loppe du dessin de la plaque originate et 
done de Pempreinte a produire; 

c) on entoure le bord de ladite premiere 35 
electrode a plaque par une bordure isolante 
dont ('arete interne est adaptee audit 
contour et dont I'epaisseur est egale k 
I'epaisseur de ladite premiere electrode a 
plaque; 40 

d) on place ladite plaque plastique, dans 
une position ajustee correspondant a Pem- 
piacement de la premiere empreinte & pro- 
duire, entre la premiere electrode a plaque 

et la plaque originate qui est utilisee comme 45 
une deuxieme electrode h plaque; 

e) on approche les deux Electrodes de ladi- 
te plaque plastique et on la soumet & un 
chauffage par haute frequence en produl- 

sant entre les deux Electrodes un champ a 50 
haute frequence pendant un temps dEtermi- 
nE jusqu*& ce que la plaque plastique ait 
atteint une tempErature appropriEe pour le 
moulage; 

f) on produit la premiere empreinte sur la 55 
plaque plastique par la mise sous compres- 
sion de celle-ci en appliquant la pression de 
moulage; 



g) on refroidit la plaque plastique en mainte- 
nant la pression de moulage; 

h) on ecarte les Electrodes et on effectue 
des deplacements relatifs entre, d'une part, 
la plaque plastique et d'autre part, les elec- 
trodes, successivement dans les autres po- 
sitions ajustees correspondant aux autres 
empreintes a produire et, dans chaque posi- 
tion, on repete les pas e) a g) pour repro- 
duce Pempreinte suivante. 

10. ProcedE selon la revendication 9. caracterisE 
en ce que les Electrodes sont prEchauffees 
avant la mise en contact avec la plaque plasti- 
que. 
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FIG. 4 
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FIG. 7 ^ 
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Fig. 10 
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